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Descrizione dell' invenzione industriale dal titolo: "METODO 
PER MET ALL I Z Z ARE LA SUPERFICIE DI UN - OGGETTO ED ELEMENTO 
DECORATIVO COSI' OTTENUTO", a nome di TURRINI Luigi di 
nazionalita italiana e residents a MODENA. 



Ambito dell' invenzione 

La presente invenzione si riferisce ad un metodo per 
metallizzare la superficie di un oggetto, ad esempio una lastra 
10 in ceramica o altro materiale inerte, in materiale lapideo, in 
legno, in plastica, per realizzare un elemento decorativo per 
edilizia e arredamento o arredamento . 

Inoltre, 1' invenzione si riferisce ad un elemento 
decorativo da rivestimento realizzato con tale metodo. 
15 Descrizione della tecnica nota 

Sono noti diversi metodi in campo edilizio volti a 
realizzare element! di rivestimento per interni aventi una 
superficie metallica a vista per offrire un particolare effetto 
estetico. 

20 Con le tecniche attuali il rivestimento di una parete, un 

soffitto o un pavimento con piastrelle interamente realizzate 
in metallo present a notevoli svantaggi, tra i quali il peso, 
gli elevati costi e problemi di corrosione da parte di agenti 
aggressivi. E quindi preferibile applicare una lamina metallica 
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DESCRIZIONE 
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ad un substrato di diverso tipo, ad esempip in ceramica o altro 
materiale inerte, in rnateriale lapideo, in legno, in plastica, 
ecc. 

Un processo utilizzato a tale scopo prevede la 
metallizzazione superficiale del substrato mediante un 
procedimento galvanico che consiste nel rendere conduttiva la 
superficie della piastrella immergendola prima in una vasca di 
metallo fuso conduttivo, ad esempio rame, e successivamente in 
una vasca con una soluzione che permetta di realizzare un 
processo di elettrolisi. Piu in dettaglio, nella seconda vasca 
sono predisposti degli elettrodi che attraversati da una certa 
tensione fondono e realizzano la deposizione per elettrolisi 
del materiale metallico di cui sono costituiti sulle piastrelle 
realizzando lo strato metallico di rivestimento. 

Tuttavia, le apparecchiature impiegate per realizzare il 
processo sopra descritto sono ingombranti, poco flessibili e 
prevedono tempi operativi molto lunghi. Cid si riflette 
inevitabilmente sul costo del prodotto finale che di 
conseguenza non risulta competitivo rispetto ad altre soluzioni 
20 presenti sul mercato. 

Altri procedimenti esistenti prevedono 1' applicazione di 
metallo fuso direttamente sul substrato da rivestire mediante 
sistemi di spruzzatura, di immersione parziale in bagno 
metallico, applicazione a rullo tipo stampa. Tali procedimenti, 
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tuttavia, non consentono di realizzare una distribuzione^^r ^ 
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omogenea del materiale metallico sulla superficie del 
substrate, in quanto non e possibile controllare con precisione 
i parametri di processo coinvolti. 

Un ulteriore svantaggio comune a tutti i process! di 
5 metallizzazione attualmente utilizzati e legato alia presenza 
di umidita nelle porosita delle piastrelle. Infatti 1' umidita 
porta col tempo il metallo a distaccarsi dal substrate e ne 
provoca il deterioramento per 1' instaurarsi di process! 
ossidativi o di altra natura. 
10 Sintesi dell ' invenzione . 

E quindi scopo della presente invenzione fornire un metodo 
per metallizzare la superficie di un oggetto ad esempio un 
lastra plana in ceramica o altro materiale inerte, in materiale 
lapideo, in legno, in plastica, plastica, che consenta di 
realizzare in maniera rapida e precisa la distribuzione del 
metallo fuso sulla lastra piana. 

E un altro scopo della presente invenzione fornire un 
metodo per metallizzare la superficie di un oggetto che 
consenta di ottenere un elemento decorativo per edilizia e 
arredamento di elevate qualita estetiche e con un'ottima 
resistenza meccanica ed ambientale. 

Questi ed altri scopi sono ottenuti con il metodo per la 
metallizzazione della superficie di un oggetto comprendente le 
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fasi di: 

- posizionamento di un oggetto in corrispondenza di 
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mezzi per erogare metallo fuso, 



alimentazione di metallo sorgente a detti m^zisepfei^^ 



erogare, 



- fusione di detto metallo sorgente tramite mezzi 



5 . 



fusione in corrispondenza di detti mezzi per erogare con 



formazione di particelle di metallo fuso, 



contemporanea alimentazione di una corrente di gas in 



» 



pressione nei mezzi per erogare, la corrente trascinando 



le particelle di metallo fuso indirizzandole sulla 



superficie dell'oggetto da rivestire. 



In particolare, i mezzi per erogare hanno un sito di 
fusione direttamente a monte di un ugello erogatore per cui la 
corrente di gas in pressione, in particolare aria, opera da 
mezzo di trasporto per le particelle di metallo fuso e le 
15 incanala attraverso 1' ugello spargendole sulla superficie da 
rivestire. 

Vantaggiosamente, la corrente di gas in pressione e 
realizzata tramite un flusso di gas principale a pressione 
costante ed un flusso di gas ausiliario a pressione regolabile. 

20 In tal modo, e possibile variare la pressione del flusso di 
gas, ad esempio aria, alimentato al sito di fusione 
intervenendo sulla pressione del flusso di gas ausiliario. Ci6 
consente di controllare i parametri di processo, in particolare 
modificare la velocita di raf f reddamento delle particelle, la 

25 velocita di fuoriuscita dall' ugello, la micronizzazione delle 
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particelle. In tal modo, si possono realizzare effetti estetici 
differenti sulla superficie della lamina metallica 
semplicemente regolando la pressione del gas alimentata verso 
il sito di fusione e di avere quindi un processo altamente 
5 flessibile. 

Vantaggiosamente, il metallo sorgente e un filo alimentato 
in continue. 

Vantaggiosamente , i mezzi di fusione sono attuati mediante 
un arco elettrico che scocca tra il materiale sorgente ed un 
10 elettrodo. 

Alternativamente, i mezzi di fusione sono attuati mediante 
la combustione di un gas combustibile, ad esempio acetilene, 
con un gas coraburente, ad esempio ossigeno, in corrispondenza 
del sito di fusione. 
15 Pref eribilmente, sono previsti almeno un primo filo 

metallico sorgente in metallo dolce ed almeno un secondo filo 
metallico sorgente in metallo diverso o lega metallica da 
quello del primo strato. 



20 1' applicazione preliminare di uno strato di metallo dolce sulla 
superficie da rivestire e la successiva realizzazione di uno 
strato decorativo di metallo sullo strato di metallo dolce. 
1/ applicazione preliminare dello strato di metallo dolce sulla 
lastra piana realizza una superficie "aggrappante" per lo 

25 strato ■ decorativo di metallo che consente a quest 'ultimo di 



In questo caso, la metallizzazione dell'oggetto prevede 
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ancorarsi saldamente alia superficie dell' oggetto da rivestire. 

Preferibilmente, il metallo dolce utilizzato per realizzare 
lo strato aggrappante e scelto tra stagno, alluminio, zinco. 

Preferibilmente, il metallo utilizzato per realizzare lo 
strato decorativo e scelto tra rame, ottone, acciaio, bronzo, 
e leghe varie con funzione decorativa. 

Vantaggiosamente, preliminarmente alia fase di applicazione 
di uno strato metallico sulla superficie dell' oggetto da 
rivestire secondo le modalita sopra descritte e prevista una 
fase di essiccazione, ad esempio in un forno, per allontanare 
l'umidita eventualmente presente nelle porosita del materiale 
di cui e costituito 1' oggetto. 

Vantaggiosamente, l'eventuale fase di essiccazione e 
seguita da una fase di applicazione di uno strato in materiale 
impermeabilizzante sulla superficie opposta alia superficie da 
metallizzare. Cio consente di evitare che l'umidita possa 
infiltrarsi nuovamente nelle porosita del materiale della 
lastra compromettendo l'operazione di metallizzazione . 

Al termine dell' operazione di metallizzazione la superficie 
metallizzata dell' oggetto pud essere sottoposta ad almeno una 
operazione di rifinitura. Ad esempio, sono previste operazioni 
di lucidatura della superficie metallizzata e/o trattamenti con 
prodotti specifici atti a realizzare uno strato protettivo 
sulla superficie metallica. 

Secondo un altro aspetto dell' invenzione un elemento 
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decorative per edilizia e arredamento comprende un oggetto, in 
particolare in ceramica o altro materiale inerte, in materiale 
lapideo, in legno, in plastica, avente almeno una superficie 
metallizzata secondo le modalita sopra descritte. 

In particolare, l'elemento decorative per edilizia e 
arredamento pud avere la superficie non metallizzata rivestita 
con uno strato di materiale impermeabilizzante. 

Breve descrizione dei disegni 

L'invenzione verra ora illustrata con la descrizione che 
segue di una sua forma realizzativa, fatta a titolo 
esemplificativo e non limitative, con riferimento ai disegni 
annessi in cui: 

la figura 1 mostra schema ticamente in una vista prospettica 
i mezzi per erogare che attuano il metodo per metallizzare la 
superficie di un oggetto, secondo la presente invenzione, 

- le figure dalla 2A alia 3B mostrano schematicamente in 
vista in sezione alcune possibili variant! realizzative per la 
testa di applicazione di figura 1 , 

- la figura 4 mostra in una vista prospettica una prima forma 
realizzativa di un elemento decorative per edilizia e 
arredamento ottenuto col metodo secondo l'invenzione, 

- la figura 5 mostra l'elemento decorative di figura 4 in una 
vista in sezione trasversale secondo le frecce V-V, 

- la figura 6 mostra una prima variante realizzativa 
dell' elemento decorativo di figura 4, ^ 

Ing. Marco Celestino i r " /Tf' ■• <t 
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- la figura 7 mostra la variante realizzativa dell' elemento 
decorativo di figura 6 in una vista in sezione trasversad^i 1 



secondo le f recce VI -VI, 




- la figura 8 mostra una ulteriore variante realizzal^r^ 
5 dell' elemento decorativo di figura 4, 

- la figura 9 mostra la variante realizzativa di figura 8 in/^fi 

una vista in sezione trasversale secondo le f recce IX-IX. M l 

\ui - 

\ Q ' 

Descrizione della forma preferita \0 

In figura 1 sono mostrati i mezzi per erogare 1 utilizzati 

10 per attuare il metodo per metallizzare la superficie di un 

oggetto, ad esempio una lastra plana 20 in ceramica o altro 

materiale inerte, in materiale lapideo, in legno, in plastica, 

secondo la presente invenzione. 

In particolare, il processo ha inizio con il posizionamento 

15 della lastra piana 20 in corrispondenza dei mezzi per erogare 

metallo fuso 1 verso i quali viene alimentato il metallo 

sorgente sotto forma di fili metallici 2 e 3 ad esempio 

attraverso guaine guida filo 4 (figura 1) . 

All'interno dei mezzi di fusione 1 ed in particolare in 

20 corrispondenza di un sito di fusione 15 (figure 2A, 2B, 3A e 

3B) si ha la fusione del metallo sorgente 2, o 3. Questa pud 

avvenire per lo scoccare di un arco elettrico tra due elettrodi 

16 e 17 ivi posizionati (figura 2A) , oppure, tra un elettrodo 

16 e un filo metallico 2 che in tal caso funge da secondo 

25 elettrodo (figura 2B) , o ancora facendo scoccare l'arco 

Ing. Marco Celestino 
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elettrico direttamente tra i fili metallic! 2 e 3 (figura 3A) . 

In tutti i casi sopra descritti l'arco elettrico viene 
fatto scoccare per mezzo di un generatore di corrente 
elettrica, non mostrato nelle figure , che eroga una certa 
corrente ai capi degli elementi interessati, siano essi 
elettrodi 16, o 17 e/o fili metallici 2, o 3. 

Nel caso venga impiegato un solo filo metallico 2, o 3, la 
differenza di potenziale (AV) applicata tra i due elettrodi 16 
e 17 (figura 2A) o tra un elettrodo 16 e un filo metallico 2 
(figura 2B) produce l'arco elettrico che provoca la fusione del 
filo metallico 2, o 3, successivamente al passaggio nel sito di 
fusione 15 con formazione di particelle di metallo fuso 102 , o 
103. 

Se l'arco elettrico viene fatto scoccare direttamente tra i 
due fili metallici 2 e 3 questi fondono contemporaneamente e si 
miscelano consentendo di ottenere effetti estetici particolari 
(figura 3A) . Ad esempio, nel caso in cui i fili elettrici 2 e 3 
abbiano diversa colorazione la loro miscelazione consente di 
realizzare uno strato metallico 25 con sfumature original!. 
Possono essere usati fili anche di materiale diverso ottenendo 
cosi una lega metallica direttamente sulla superficie 21 da 
rivestire . 

Contemporaneamente alia fusione di uno o entrambi i fili 
metallici 2 e/o 3 viene alimentata una corrente di gas in 
pressione 40, ad esempio aria, in corrispondenza del sito di 
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fusione 15 che trascina le particelle di metallo fuso 102, o 
103, o 102 e 103, indirizzandole sulla superficie 21 della 
lastra piana 20. 

Alternativamente, la fusione del filo metallico 2 pud 
5 essere realizzata utilizzando una combinazione di una corrente 
di gas combustibile 40a, ad esempio ossiacetilene, e di una 
corrente di un gas comburente 40b, come l'ossigeno o l'aria, in 
modo da produrre una fiamma ad alta temperatura 21 nel sito di 
fusione 15 (figura 3B) . 
10 La corrente di aria in pressione 40 di figure 2A, 2B e 3A e 

realizzata tramite un flusso di aria principale 41 a pressione 
costante alimentato ai mezzi per erogare 1 attraverso la 
tubazione 7 ed un flusso di aria ausiliario 42 a pressione 
regolabile che giunge ai mezzi per erogare 1 attraverso la 
15 tubazione 8 (figura 1) . In tal modo, e possibile variare la 
pressione del flusso di aria 40 alimentato al sito di fusione 
15 intervenendo sulla pressione del flusso di aria ausiliario 
42. Analogamente, nel caso in cui la fusione del filo metallico 
sia realizzata tramite la fiamma ad alta temperatura 21 di 
20 figura 3B & possibile prevedere una corrente ausiliaria ad 
esempio di aria o di un gas inerte per variare facilmente le' 
condizioni operative nel sito di fusione 15. 

Secondo quanto previsto dall' invenzione, utilizzando il 
metodo secondo l'invenzione e possibile realizzare diversi 
25 elementi decorativi 30. In particolare, e possibile ottenere, 
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elementi decorativi 30 semplicemente metallizzando una 
superficie 21 secondo le modalita sopra descritte (figure 4 e 



Alternativamente, e possibile realizzare elementi 
decorativi 30 di qualita estetiche superiori e con 
caratteristiche di resistenza meccanica e ambientale • superiori 
come nel caso mostrato nelle figure dalla 6 alia 9. 

Piu in dettaglio per realizzare l'elemento decorativo di 
figure 8 e 9 si utilizza un primo filo metallico sorgente 2 in 
metallo dolce ad esempio, stagno, alluminio zinco ed un secondo 
filo metallico sorgente 3 in metallo decorativo puro o lega 
differente bronzo, acciaio, rame, ottone, ecc. La 
metallizzazione della lastra piana 20 prevede, infatti, 
l'applicazione preliminare di uno strato di metallo dolce 
"aggrappante" 26 sulla superficie 21 da rivestire e la 
successiva realizzazione di uno strato decorativo di metallo 25 
sullo strato di metallo dolce 26. Cio consente un saldo 
ancoraggio dello strato decorativo 25 alia lastra 20. 
L'elemento decorativo 30 realizzato tramite il metodo secondo 
l'invenzione pud essere provvisto in corrispondenza della 
superficie 22 non destinata ad essere metallizzata di uno 
strato in materiale impermeabilizzante 27 (figure dalla 6 alia 
9). Cid viene fatto per evitare che l'umidita preventivamente 
allontanata attraverso un' operazione di essiccazione in forno 
possa nuovamente infiltrarsi nelle porosity della lastra 20 



5) . 




PI 2003 A 0 0 0 0 7 0 

- 13 - 

compromettendo la successiva operazione di metallizzazione . 

La descrizione di cui sopra di una forma realizzativa 
specif ica e in grado di mostrare l'invenzione dal punto di 
vista concettuale in modo che altri, utilizzando la tecnica 

5 nota, potranno modificare e/o adattare in varie applicazioni 
tale forma realizzativa specifica senza ulteriori ricerche e 
senza allontanarsi dal concetto inventivo, e , quindi, si 
intende che tali adattamenti e modifiche saranno considerabili 
come equivalenti della forma realizzativa specifica. I mezzi e 

10 i materiali per realizzare le varie funzioni descritte potranno 
essere di varia natura senza per questo uscire dall'ambito 
dell ' invenzione. Si intende che le espressioni o la 
terminologia utilizzate hanno scopo puramente descrittivo e per 
questo non limitativo. 



15 
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RIVENDICAZIONI 

1. Metodo per la metallizzazione della superficie di un 
oggetto caratterizzato dal fatto di comprendere le fasi 
di: 

5 - posizionamento di un oggetto in corrispondenza di 

mezzi per erogare . metallo fuso, 

- alimentazione di metallo sorgente a detti mezzi per 
erogare, 

- fusione di detto metallo sorgente tramite mezzi di 
10 fusione in corrispondenza di detti mezzi per erogare con 

formazione di particelle di metallo fuso, 

- contemporanea alimentazione di una corrente di gas in 
pressione in detti mezzi per erogare, detta corrente 
trascinando le particelle di metallo fuso indirizzandole 

15 sulla superficie dell' oggetto da rivestire. 

2. Metodo, secondo la rivendicazione 1, in cui detti mezzi 
per erogare hanno un sito di fusione direttamente a monte 
di un ugello erogatore per cui la corrente di gas in 
pressione opera da mezzo di trasporto per dette particelle 

20 di metallo fuso e le incanala attraverso detto ugello 

spargendole su detta superficie da rivestire. 

3. Metodo, secondo la rivendicazione 1, in cui detta corrente 
di gas ' in pressione e realizzata tramite un flusso di gas 
principals, a pressione costante ed un flusso di gas 

25 ausiliarip a pressione regolabile, per cui e possibile 

*' *• * 
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variare la pressione di detto flusso di gas in pressione 
alimentato al sito di fusione intervenendo sulla pressione 
di detto flusso di gas ausiliario. 

Metodo, secondo la rivendicazione 1, in cui detto metallo 
sorgente e un filo alimentato in continuo. 

Metodo secondo la rivendicazione 1, in cui detti mezzi di 
fusione sono attuati mediante un arco elettrico che scocca 
tra detto materiale sorgente ed un elettrodo. 
Metodo secondo la rivendicazione 1, in cui detti mezzi di 
fusione sono attuati mediante la aombustione di un gas 
combustibile con un gas comburente in corrispondenza di 
detto sito di fusione. 

Metodo, secondo le rivendicazioni 1 e 4, in cui sono 
previsti almeno un primo filo metallico sorgente in 
metallo dolce ed almeno un secondo filo metallico in 
metallo diverso o lega metallica da quello del primo 
strato. 

Metodo, secondo le rivendicazioni 1 e 7, in cui la 
metallizzazione di detto oggetto prevede 1' applicazione 
preliminare di uno strato di metallo dolce sulla 
superficie da rivestire e la successiva realizzazione di 
uno strato decorativo di metallo sullo strato di metallo 
dolce . 

Metodo, secondo la rivendicazione 8, in cui detto metallo 
dolce e scelto tra stagno, alluminio, zinco. 
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10. Metodo, secondo la rivendicazione 8, in cui detto metallo 
duro e scelto tra rame, ottone, acciaio, bronzo, e leghe 
varie con funzione decorativa. 

11. Metodo, secondo la rivendicazione 1, in cui 
5 preliminarmente a detta fase di applicazione di uno strato 

metallico su detta superficie di detto oggetto da 
rivestire 6 prevista una fase di essiccazione, ad esempio 
in un forno, per allontanare l'umidit& eventualmente 
presente nelle porosita del materiale di cui £ costituito 
10 detto oggetto. 

12. Metodo, secondo la rivendicazione 11, in cui detta fase di 
essiccazione e seguita da una fase di applicazione di uno 
strato in materiale impermeabilizzante sulla superficie 
opposta a detta superficie da metallizzare. 

13. Metodo, secondo la rivendicazione 1, in cui al termine 
dell' operazione di metallizzazione detta superficie 
metallizzata di detto oggetto viene sottoposta ad almeno 
una operazione di rifinitura. 

14. Elemento decorativo per edilizia e arredamento 
caratterizzato dal fatfco di comprendere un oggetto, in 
particolare in ceramica o altro materiale inerte, in 
materiale lapideo, in legno, in plastica, avente almeno 
una superficie metallizzata secondo le rivendicazioni 
precedent! . 



15 



20 



25 



15. Elemento decorativo per edilizia e arredamento, secondo la 
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rivendicazione 14, in cui detta superficie non 
metallizzata e rivestita con uno strato di materiale 
impermeabilizzante . 

Per procura: 

Teck System S.r.l. 
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